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Extrusion of solutions based on water cellulose and tertiary amine oxide to 
create continuous fibers, involves forming a flat band of fibers which passes 
around a diverter 
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Abstract of DE1 0037923 
The invention relates to a method and a device 
for extruding continuous moulded bodies. An 
extrusion solution, especially an extrusion 
solution containing water, cellulose and a tertiary 
amine oxide, is extruded through an extrusion 
opening in order to obtain a continuous moulded 
body and then deviated by means of a deviating 
device (7). The extrusion openings are arranged 
in a row in such a way that the individual 
continuous moulded bodies exit the extrusion 
head in the form of a curtain (3), in order to 
enhance the quality of the product of the 
inventive method or the inventive device. This 
curtain is then deviated by the deviating device. 
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(3) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Endlosformkorpern 
(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Extrudieren von Endlosformkorpern, wobei 

eine Extrusionslosung, insbesondere eine Extrusionslo- 

sung, enthaltend Wasser, Cellulose und ein tertiares 

Aminoxid, durch eine Extrusionsoffnung zu einem End- 

losformkorper extrudierl und dann mittels einer Umlenk- 

einrichtung (7) umgekehrt wird. Um die Qualitat der 

durch das erfindungsgemafce Verfahren oder durch die 

erfindungsgemafce Vorrichtung hergestellten Vorrichtung 

zu verbessern, sind die Extrusionsoffnungen in Reihe so 

angeordnet, dass die einzelnen Endlosformkorper in 

Form eines Vorhangs (3) aus dem Extrusionskopf austre- 

ten. Dieser Vorhang wird dann durch die Umlenkeinrich- 

tung umgelenkt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bciriffl ein Verfahren zur Herslellung von 
lindlosfnrmkorpcrn aus einer Exlrusionslosung, insbeson- 
ilcrc aus einer Exlrusionslosung enthaltend Wasser, Cellu- 
lose uml icniurcs Aminoxid, umfassend folgende Verfah- 
rcnsschriite: /.ufuhrcn der Exlrusionslosung zu einer Mehr- 
/ah I von in i weseni lichen reihenformig angcordnelen Extru- 
si.>ns»>Hnnni!cn; l:\irudiercn der Exlrusionslosung durch je- 
weils cine I:\irusionsolTnung zu einem Endlosformkorper; 
uihl Umlciicn der Endlosformkorper durch niindeslens eine 
I fmlcnk vorrichlung. 

Die l-rlimiung hcuiffi auch eine Vorrichlung zur Herstel- 
lung von Endlosfonnkorpern aus einer Exlrusionslosung, 
in>besonilcrc aus einer Exlrusionslosung en thai lend Wasser, 
Cellulose und i en i ares Aminoxid, mil einem Extrusions- 
kopi. der cine Vielzahl von im wesentlichen reihenformig 
ai\ee«»r»lneien Exirusionsoffnungcn aufwcisl, wobci die Ex- 
iruvi»»nsK*Mjf\e im Beirieb jeweils durch die ExtrusionsofT- 
nunpen /u einem Endlosformkorper exlrudierbar sind, und 
mil einer I hnlenkeinriehiung, durch die im Belrieb die ex- 
iriiilienen l-ndloNh«riukt>rper umgelenkl sind. 

I inier eiivm Hi*ll*Mormkorper wird im folgenden ein aus 
<ler l*.\irjM«>riNii>sune in Form einer Faser, einer Stapelfaser, 
einei l «»lie uLi cines l ; i lumen is hergesiellier Korper ver- 
siuiitlen. Die l-'xiniMonslosung isl eine meisi spinnbare L6- 
sune. die ik hen einem geloslcn Polymer wie Cellulose auch 
Wasser unit ein icniurcs Aniinoxid, wie Nmelhylmorpholin- 
N-o\id cm lull 

Das emeaiiL's gcnannic Verfahren und die eingangs ge- 
nannie Vorrichlung zur Durch fuhrung dieses Verfahrens 
sind im Stand der Technik, beispielsweise fiir die Faserher- 
Mel lung in dei TcMilindustrie bekannt. Zur Hersiellung ei- 
ner gcs|*uincnen I "user wird die Exlrusionslosung an den 
ExlrusiiHis*>Mnungen jeweils zu einem Filament verspon- 
ncn. in* lei ii die Exlrusionslosung durch die Extrusionsoff- 
nungen eedrueki und dadurch exlrudierl wird. 

I Jin ilie Wirischafilichkeil des gatlungsgemaBen Verfah- 
rens zu erlh>hen. wen ten mehrere Exirusionsoffnungen zu 
einer Spinnsielle b/.w. zu einem Extrusionskopf oder Duse 
zusanimcngcfusst. so dass gleichzeitig eine Vielzahl von 
Endloslonnkorpern, beispielsweise in Form von Filamen- 
ten, gleieh/eilie vcrsponnen bzw. extrudiert werden kann. 

Die Endlosformkorper aus der Vielzahl von Exirusions- 
offnungen werden bei den herkommlichen Verfahren und 
Vorrichiungcn durch eine Umlenkeinrichtung zusammenge- 
fuhri uml gcbundeli. Da die Slat ion en fur die Nachbearbei- 
lung der Endlosfonnkdrper ublicherweise nichi in Extrusi- 
onsrichtung licgen. werden die Endlosformkorper durch die 
Umlenkeinrichtung zu wciteren Nachbearbeilungsschritten, 
beispielsweise Waschen. Pressen, Trocknen, umgeleilet. 

Die Wirischafilichkeil des Verfahrens wird wesentlich 
durch die An /.ah I und Dichtc der Extrusionsoffnungen be- 
stiinml. Bei zu hoher Dichtc an Extrusionsoffnungen, auch 
"Lochdichle" genannl, hecinflussen sich allerdings benach- 
bane Exirusionoffnungen und die Endlosformkorper neigen 
zum Zusammenklebcn. Bei zu hoher Lochdichle wird au- 
Berdeni der Wiinneaustausch der einzelnen Endlosformkor- 
per gesiori. was zu einer schlechten Qualitat der hergestell- 
ten Endlosfonnkdrper fuhrt. 

Im Si and der Technik wird aufgrund der punktfSrrnigen 
Zusan mien fuhrung der Endlosform korper der aus der Duse 
auslretende Polymerstrahl an der Dusenaustrittskante bei ei- 
nem groBen Bundclungswinkel stark umgelenkt, was zu ei- 
ner Bccini nicht igung des Extrusions- und Spinnvorgangs 
fiihrt. Da der Bundclungswinkel mil zunehmender Diisen- 
groBe steigt. sind der GroBe der Dusen Grenzen gesetzt. 

Besonders bei einem Verfahren oder einer Vorrichlung, 
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bei der die Endlosformkorper nach der Extrusion in ein 
Spinn- oder Fallbad lauchen, machen sich die groBen Bun- 
delungswinkel nachteilig bemerkbar Die groBen Bundc- 
lungswinkel wirken sich negaliv auf Slromungsvorgange 
5 und die Badverdrangung in der Schar der Extrusionskorper 
aus, bei groBen Bundelungswinkeln sind verstarkte Turbu- 
lenzen und Ruckstromungen im Spinnbad zu beobachien. 

In der WO 96/20300 wird auf diese Probleme eingegan- 
gen, indem eine Fonnelbeziehung fur den maximal zulassi- 
10 gen Biindelungswinkel fur ein Spinnsystem mil einer Ring- 
diise und punklforniiger Umlenk vorrichlung im Spinnbad 
angegeben isl. Allerdings fuhrt diese Formelbeziehung bei 
groBen Durchmessern der Duse zu hohen Tauchtiefen. Die 
hohen Tauchtiefen wirken sich zudem negaliv auf die Hand- 
15 habung aus, auBerdem erhohen sich die Reibkrafle zwischen 
Fadenschar und Spinnbad sowie am Umlenkpunkt der Um- 
lenkeinrichtung. 

Ein wci teres Problem bei der Ausfuhrung gem a 6 der 
WO 96/20300 bestehl im erschwenen Auslausch von 
20 Spinnbadflussigkeit in der Fadenschar. Zur wirtschaftlichen 
Gestaltung einer derart gestalteten Einzelspinnposition mil 
Ringdiisen isl eine Vielzahl an Fadenreihen erforderlich. In 
Verbindung mit einer punklformigen Umlenkung bildet sich 
ein Fadenkegel, dessen Spinnbadvolumen zur Verhinderung 
25 von zu hohen Konzenirauonsunlerschieden slandig ausge- 
tauscht werden muss. Aufgrund der Ringform muss nicht 
nur das die Spinnfaden direkt umgebende Spinnbad durch 
die Spinnfaden hindurch ausgetauscht werden, sondern auch 
das Spinnbadvolumen, das durch den Fadenkegel einge- 
30 schlossen ist. Dies fuhrt zu erhohten Belasiungen der einzel- 
nen Spinnfaden, aber auch zu Turbulenzen, die den Spinn- 
prozess storen. 

In der WO 94/28218 ist ein anderer Ansatz dargestellt, 
dort wird die aus einer Rechteckduse auslretende Faden- 
35 schar durch einen Spinnbadbeh alter gefuhrt, der am unleren 
Ende eine Austrittsoffnung aufweist, durch welche die Fa- 
denschar punktfbrmig gebiindelt und aus dem Spinnbadsy- 
stem abgefuhrt wird. 

Auch dieses System ist durch die Notwendigkeit, zu 
40 groBe Bundelungswinkel zu vermeiden, in seiner Wirt- 
schaftlichkeit eingeschrankt. Urn die Bundelungswinkel 
klein zu halten, sind auch bei dieser Ausfuhrung hohe 
Tauchtiefen mit afl den vorhin beschriebenen negativen 
Auswirkungen erforderlich. Zusatzlich bewirkt die hohe 
45 Tauchtiefe eine hohe Spinnbadaustrittsgeschwindigkeit an 
der untenliegenden Austrittsoffnung. Diese hohe Spinnbad- 
austrittsgeschwindigkeit wirkt sich sowohl beim Anspinn- 
vorgang, als auch wahrend des Beiriebs durch aufiretende 
Turbulenzen negativ auf den Spinnprozess aus. Die hohe 
50 Badaustrittsgeschwindigkeit kann den Fadenlauf in Form 
von Durchhangem, das sind durch die hohe Badaustrittsge- 
schwindigkeit mitgerissene Einzelfaden, die am Umlenk- 
punkt unter dem Spinnbadaustritt nicht gespannt umgelenkt 
werden sondern nach unten durch h an gen, storen. Zudem ist 
55 bei erhohter Fadenzahl je Spinnstelle auch eine groBere 
Austrittsoffnung erforderlich, wodurch erhebliche Spinn- 
badmengen umgewalzt werden miissen, die zusatzlich zu 
Turbulenzen fuhren. 

Die in WO 94/28218 bzw. WO 96/20300 dargesteUten 
60 Spinnbadbeh alter erschweren in Verbindung mit den erfor- 
der lichen hohen Tauchtiefen aber auch das Anspinnen und 
das Hantieren an den Spinnstellen ganz wesentlich. 

Um vor allem beim Anspinnvorgang erforderliche Mani- 
pulationen der ersponnenen Fadenschar in der Tauchstrecke 
65 von Hand durch cincn Bcdicncr trotz der beschrankten Arm- 
lange des Bedieners zu ermoglichen, ist ein hoher konstruk- 
uver Aufwand erforderlich. Wie in den genannten Patent- 
schriften ausgefuhrt ist, wird enlweder durch Offnungen 
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(Tiiren) - bci dcr WO 94/28218 - oder durch zusaizliche 
Hcbevorrichiungcn zum Hcben und Scnken des Spihnbad- 
bchaliers - bci dcr WO 96/20300 - dcr notige Zugang ge- 
schaffcn. 

Der Erfindung licgl daher die Aufgabe zugrunde, die 5 
Qualiiat der Endlosformkorper ohne EinbuBen in der Wirt- 
schafllichkcil dcs Verfahrens oder der Vorrichtung und ohne 
einen zusal/.lichcn konsiruktivcn Aul'wand zu erhohen, und 
die Siromungseigcnschaftcn ini Bereich zwischen der Ex- 
irusionsolTnung und dcr Umlcnkcinrichtung zu verbessern. 10 

Diese Aufgabe wird crfindungsgemaB fur das eingangs 
genannlc Verfahrcn durch folgende Verfahrensschritte ge- 
losi: Bilden eines im wcsentlichen ebenen Vorhangs durch 
die einzelnen Endlosformkorper; und Umleiten des Vor- 
hangs durch die Umlenkeinrichtung. 15 

Eur die eingangs genannlc Vorrichtung wird diese Auf- 
gabe dadurch gelosi, dass die Endlosformkorper aufgrund 
dcr Anordnung dcr ExlrusionsotYnungcn einen Vorhang bil- 
den, und dass die Endiosfonnkorper von der Umlenkein- 
richtung in Form eines Vorhangs umgelenkt sind. 20 

Diese Losungen sind einiach und fuhren zu verbesserten 
Stromungseigenschaftcn ini Bereich zwischen der Extrusi- 
onsoffnung und der Umlcnkcinrichtung. Im Gegensatz zum 
Si and der Technik werden die lindlosfonnkorpcr nicht mehr 
bcrciis an der Umlenkeinrichiuiig im wcsentlichen punklfor- 25 
mig zusamniengefuhrt, sonde rn a Is Vorhang umgelenkt. Da- 
bei isl uniereinem Vorhang cine breiigefacherte, im wesent- 
lichen ebene Anordnung im wcsentlichen nebeneinander 
liegendcr Endiosfonnkorper zu vcrsiehen. 

Aufgrund dcr Umlenkung noch als breiigelacherter Vor- 30 
hang und nichi als Faserbundel vcrklcincm sich die Winkel, 
mil denen die Endiosfonnkorper zusammengefuhrt werden. 
Dies fuhrl zu einer gleichbleibendcrcn Quabtat bei den End- 
losformkorpern. Da die Winkel, mil dencn die einzelnen 
Endiosfonnkorper als Vorhang zusammengefuhrt werden, 35 
nicht mehr so stark wie im Siand der Technik variieren, sind 
auch die Slromungsverhaltnissc zwischen der Extrusions- 
offnung und der Umlenkeinrichiung vcreinfacht. 

Die Spinnqualitat wird dadurch verbessen, dass erfin- 
dungsgemaB die Extrusionsoffnungen in Reihe angeordnei 40 
sind und die Endiosfonnkorper, die aus den ExtrusionsofT- 
nungen auslrelen, einen Vorhang bilden. Durch die erfin- 
dungsgcmaB breitgefachene Umlenkung der Fadenschar, 
beispielsweise als Vorhang, ergibl sich die Moglichkeit, wie 
bcreits oben angefuhrt, die Diiscnlangc und somit die Wirt- 45 
schafllichkcil einer Spinnstclle wcsenilich zu erhohen. 

Zusatzlich kann aufgrund der brcitgefacherten Fuhrung 
der Fadenschar im Fallbad die Tauchiiefe auf das fur den 
Koagulationsvorgang notwendigc MaB rcduziert werden. 
Zusammengefasst werden sind also durch die Erfindung die 50 
folgenden Probleme, die bei Spinnsysiemen nach dem Stand 
der Technik vorhanden sind, gelost oder minimiert: 

- Durch die Ausfiihrung dcr D use in Rechteckform er- 
gibl sich im Gegensatz zu einer Ringdiise kein einge- 55 
schlossener Spinnbadkegel, der zusatzlich verdrangt 
werden muss. 

- Die Verdrangungsvorgange durch die Fadenschar im 
Spinnbad sind minimieri. dadurch werden 1\trbulenzen 
und Ruckstromungen vennieden. 60 

- Die Reibkrafte zwischen Spinnbad und Fadenschar 
und somit auch die Reibkrafte an der Umlenk vorrich- 
tung sind minimiert. 

- Durch die Umlenkung im Spinnbadbehalier entfallt 
die untcrc AustrittsorTnung mil den damit verbundenen 65 
negativen Auswirkungen auf Spinnverhalten, Turbu- 
lenzen und Handhabung. 

- Der vor all em beim Anspinnvorgang erforderliche 



Zugang zur Manipulation der ersponnenen Fadenschar 
in der Tauchstrecke von Hand ist durch die stark redu- 
zicrte Tauchiiefe wesenllich vereinfachl. 
- Der konstruklive Aufwand und somil die Koslen fiir 
ein derart ausgefuhrles System sind wesentlich redu- 
ziert. 

Die Ausbildung eines im wesentlichen ebenen Vorhanges 
wird crleichiert, wenn bei einem Extrusionskopf die Anzahl 
der Reihen von Extrusionsoffnungen erheblich kleincr ist 
als die Anzahl der Extrusionsoffnung in den jeweiligen Rei- 
hen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfah- 
rens und der Vomchlung kann die Umlenkeinrichtung in ei- 
nem Fallbad angeordnei sein, in das die exirudierten Endios- 
fonnkorper geleitet werden. Bei dieser Anordnung werden 
die Endlosformkorper erst dann umgelenkt, wenn sie verfe- 
stigt und mcchanisch bclastbar sind. So wird sichcrgcstcllt, 
dass die Endiosfonnkorper durch die Umlenkung nicht be- 
schadigl werden. 

Durch die Umlenkung als Vorhang sind bei der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung und beim erfindungsgemaBen 
Verfahren die Slromungsverhaltnisse im Fallbad gegenuber 
dem Stand der Technik wesentlich verbessert: Der Vorhang 
tauchi als im wesentlichen ebener Korper in das Fallbad ein; 
die Eintauchwinkel der Endlosformkorper weichen nicht 
stark voneinander ab. Dadurch treten im Fallbad keine 
starke Verwirbelungen auf und die Oberflache des Fallbades 
bleibt ruhiger als beim Stand der Technik, so dass die End- 
losformkorper sicher durch das Fallbad gefiihrt sind und 
nicht verkleben oder reiBen konnen. Im Ergebnis wird die 
Spinnsicherheit erhoht. 

In Extrusionsrichtung nach der Umlenkeinrichtung kann 
in einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung eine Sammel- 
einrichlung vorgesehen sein, durch welche die Endlosform- 
korper auf im wesentlichen einen Punkt zusammengefuhrt 
und dann als Bundel, beispielsweise als Faserbundel zu 
nachfolgenden Prozessschritten weitergeleitet werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung konnen in einer vorteilhaften Weiterbil- 
dung einen Luftspalt aufweisen, der sich von der Extrusi- 
onsoffnung zum Fallbad erstreckt. In diesem Luftspalt kann 
eine Verstreckung stattfinden, indem beispielsweise um die 
Endlosformkorper Luft in Extrusionsrichtung geblasen 
wird. Die Verstreckung kann aber auch dadurch erfolgen, . 
dass der Endlosformkorper durch ein Abzugswerk mit einer 
Abzugsgeschwindigkeit abgezogen wird, die hoher als die 
Extrusionsgeschwindigkeit ist. 

Im Luftspalt kann auch eine Beblasung quer zur Extrusi- 
onsrichtung stattfinden, um die Endlosformkorper unmittel- 
bar nach der Extrusion zu trocknen. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren und die erfindungsgemaBe Vorrichtung konnen 
mit oder ohne Beblasung arbeiten. 

SchlieBlich kann in einer weiteren vorteilhaften Ausge- 
staltung das Spinnsystem modular aufgebaut sein: Durch die 
Extrusionsoffnungen eines Extrusion skopfes werden ein- 
zelne Vorhange gebildet, die jeweils zusammen weiterverar- 
beitet werden. Um demnach die Herstellkapazitat einer vor- 
handenen Vorrichtung zu erhohen, mussen lediglich weitere 
Extrusionskopfe bzw. Vorhange hinzugefugt werden. Diese 
Erweiterungsmoglichkeit wird erfindungsgemaB dadurch 
erleichtert, dass die Extrusionsoffnungen eines Extrusions- 
kopfes im wesentlichen reihenformig angeordnet sind. Zur 
Erhohung der Herstellkapazitat konnen die Extrusionskopfe 
in Rcihc hintcrcinandcr oder jewcils - parallel angeordnei 
sein, so dass zusatzliche Extrusionskopfe lediglich an die 
bestehende Reihe von Extrusionskopfen angeschlossen oder 
parallel zu den bereits vorhandenen Extrusionskopfen hin- 
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zugeseizi werden. Hierzu sind Aufnahmeeinrichiungen vor- 
gesehen. in denen zusatzliche Extrusionskopfe losbar ein- 
selzbar bzw. wiedereinsetzbar entnehmbar sind. 

Fine besonders einfache Anpassung der Maschinenkapa- 
zitat wird erreicht, wenn mindestens ein Exirusionskopf und 
mindesiens eine Umlenkeinrichtung zu einer Erweiterungs- 
einheil zusammengefassl sind. Bei dieser Ausgestaltung 
muss nur noch die Einheit an die bestehende Anlage ange- 
fugi werden, um die Kapazitatzu erhohen. 

I m folgcnden werden das erfindungsgemaBe Verfahren 
und die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit Hilfe zweier 
Ausfuhrungsbeispiele mil Bezug auf die Zeichnungen ge- 
nauer erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines ersten Ausfuh- 
rungsbeispiels der Erfindung in einer schematischen Dar- 
stellung; 

Fig. 2 ein zwcilcs Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
ebenfalls in einer schematischen Darstellung. 

Zunachsi wird der Aufbau des ersten Ausfuhrungsbei- 
spiels anhand der Fig. 1 beschrieben. 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Vorrich- 
tung 1 zum Extrudieren von Endlosformkoipern, insbeson- 
dere zeigt die Fig. J eine Spinnmaschine, bei der die Endlos- 
formkorper in Form von Einzelfasern versponnen werden. 

Dazu wird in einem nicht gezeigten Vorratsbehalter eine 
Spinnlosung aus Wasser, Cellulose und tertiarem Aminoxid 
zubereitel und der Spinnanlage 1 aus diesem Vorratsbehalter 
iiber ein nicht gezeigtes Rohrleitungssystem zugefuhrt. 

Da die Spinnlosung bei hohen Temperaluren und langer 
Lagerzeit zu einer spontanen exothermen Reaktion neigu 
sind in dem Rohrleitungssystem Berstschuizeinrichtungen 
vorgesehen, die bei einer solchen spontanen exothermen Re- 
aktion den Reaktionsdruck nach auBen ableiten und Bescha- 
digungen an der Vorrichtung 1 verhindern. 

Die Extrusionslosung wird mittels Pumpensystemen 
durch das Rohrleitungssystem zur Spinnanlage 1 gelordert. 
Ini Rohrleitungssystem kann auch ein Ausgleichsbehalter 
(nicht gezeigt) vorgesehen sein, der Druck- und Volumen- 
stromschwankungen im Rohrleitungssystem ausgleicht und 
fur eine gleichmaBige und konstante Beschickung der 
Spinnanlage 1 mit der Extrusionslosung sorgt. 

Die Spinnanlage 1 ist mit Extrusionskopfen 2 versehen, 
die eine Vielzahl von in Reihen angeordneten Extrusionsoff- 
nungen aufweisen. Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 ist 
die Anzahl der Reihen von Extrusionsoffnungen wesentlich 
kleiner als die Anzahl der Extrusionsoffnungen in einer 
Reihe. Die Extrusionslosung trilt daher nach der Extrusion 
durch die Extrusionsoffnungen als ein im wesentlichen ebe- 
ner Vorhang 3 aus dem Extrusionskopf 2. 

Der ebene Vorhang 3 aus Endlosformkorpern bzw. Ein- 
zelfilamenten wird unmittelbar nach der Extrusion durch die 
Extrusionsoffnungen durch einen Luftspalt 4 geleitet und 
taucht dann in ein Fallbad 5 ein. Im Luftspalt 4 werden die 
Endlosformkorper verstreckt. 

Im Fallbad 5, das in einer Wanne 6 gehalten ist, sind Uni- 
lenkeinrichtung 7 angeordnet. Beim Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 1 ist jedem Vorhang eine Umlenkeinrichtung 7 zu- 
geordnet. Die Umlenkeinrichtungen 7 erstrecken sich je- 
weils in Reihenrichtung der Extrusionskanaloffnungen. Bei 
der Spinnanlage der Fig. 1 sind die Umlenkeinrichtungen 
als Walzen oder Rollen ausgebildet, die sich passiv oder ak- 
tiv mit den Endlosformkorpern mitdrehen. Alternativ kann 
die Umlenkeinrichtung 7 auch als eine stillstehende, ge- 
kriimmtc Flachc ausgcstaltct sein. 

ErfindungsgemaB wird der Vorhang 3 durch die Umlenk- 
einrichtungen 7 nicht punktforrnig zusamrnengefiihrt, son- 
dem in Form eines Vorhanges umgelenkt. Dies hat den Vor- 



teil, dass die jeweils auBeren Endlosformkorper 3a, 3b eines 
Vorhangs unter einem nur kleinen Winkel in das Fallbad 5 
tauchen. 

Durch den ebenen Vorhang 3 und die nur kleinen Winkel- 

5 unterschiede zwischen den einzelnen Endlosformkorpern 
bleibt die Oberflache des Fallbades 5 ruhig und es entstehen 
keine Stromungen in der Fallbadlosung, die zu einem Rei- 
Ben oder Verkleben der einzelnen Endlosformkorper flihren. 
Durch die Umlenkeinrichtung 7 wird der Vorhang 3 nach 

10 auBerhalb des Fallbades 5 zu einer Sammeleinrichtung 8 ge- 
leitet. ErfindungsgemaB findet eine punktformige Zusam- 
menfuhrung des Vorhangs erst bei der Sammeleinrichtung 8 
statu Von der Sammeleinrichtung 8 an werden die Endlos- 
fonnkorper eines Vorhangs als Biindel von Endlosformkor- 

15 pern bzw. als Faserbundel weitergeleitet. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 sind die Sammel- 
einrichtungen 8 ebenfalls als kreiszylindrische Walzen oder 
Rollen ausgebildet, die durch cine Antricbscinhcit angctric- 
ben werden oder aber sich passiv mit der Bewegung der 

20 Endlosformkorper mitdrehen, aber auch stillstehen konnen. 
Jeweils einer Umlenkeinrichtung 7 ist eine Sammeleinrich- 
tung 8 zugeordnet. Die Achsen der Sammeleinrichtungen 8 
verlaufen parallel zur Reihenrichtung der Extrusionsoffnun- 
gen in den Extrusionskopfen 2. 

25 Die Sammeleinrichtungen 8 sind so hintereinander ange- 
ordnet, dass die jeweils dort zu einem Faserbundel 9a zu- 
sammengefuhrten Vorhange miteinander zu einem gemein- 
samen Faserbundel 9b kombinierl werden. Das Faserbundel 
9b wird durch ein Abzugswerk 10 abgezogen. 

30 Das Abzugswerk 10 zieht die Endlosformkorper mit einer 
vorbesummten, steuerbaren Abzugsgeschwindigkeit ab, die 
etwas groBer als die Extrusionsgeschwindigkeit der Extrusi- 
onslosung durch die Extrusionsoffnungen ist. Aufgrund die- 
ser Geschwindigkeitsdifferenz wird eine Zugspannung auf 

35 die Endlosformkorper aufgebracht und die Endlosformkor- 
per werden verstreckt. 

Nach dem Abzugswerk 10 konnen sich weitere Verarbei- 
tungsschritte anschlieBen, wie beispielsweise Waschen, 
Pressen oder Impragnieren. Diese Verfahrensschritte kon- 

40 nen jeweils an Stationen vorgenommen werden, die in Fig. 1 
allgemein mil dem Bezugszeichen 11 versehen sind. 

Die Spinnanlage 1 ist modular aufgebaut und kann ohne 
groBen Aufwand in ihrer Kapazitat erweiten oder verklei- 
nert werden. Um die Herstellkapazitat zu erhohen, muss le- 

45 diglich ein neuer Extrusionskopf 20 angebaut werden. Dies 
kann dadurch geschehen, dass der Extrusionskopf 20 zu- 
sammen mit einer diesem Extrusionskopf zugeordneten 
Umlenkeinrichtung 21 und einer Sammeleinrichtung 22 als 
eine Erweiterungseinheit 25 der modularen Spinnanlage 1 

50 hinzugefugt wird. 

Durch die Erzeugung des im wesentlichen ebenen Vor- 
hangs und durch die Umlenkung als Vorhang ist eine Erwei- 
terung auf einfache Weise moglich, ohne dass die Stromung 
im Fallbad stark beeintrachtigt wird und ohne dass weitere 

55 UmbaumaBnahrnen erforderlich sind. AuBerdem ist eine 
schnelle und einfache Erweiierung moglich, die nur geringe 
S tills tan dzei ten verursacht. 

Nunmehr wird mit Bezug auf die Fig. 2 ein zweites Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Dabei werden 

60 fur Komponenten und Teile, die beim Ausfuhrungsbeispiel 
der Fig. 2 die gleiche Funktion oder den gleichen Aufbau 
wie die entsprechenden Komponenten und Teil des Ausfuh- 
rungsbeispiels der Fig. 1 haben, die selben Bezugszeichen 
verwendeL 

65 Die Spinnanlage der Fig. 2 untcrschcidct sich im wesent- 
lichen von der Spinnanlage der Fig. 1 durch die Orientie- 
rung der Extrusionskopfe 2 und durch die Ausgestaltung der 
Umlenkeinrichtung 7. 
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Bci dcm Ausfiihrungsbeispiel dcr Fig. 2 sind die Extrusi- 
onskopfe 2 nichl wic bcim Ausfiihrungsbeispiel dcr Fig. 1 
parallel, sondern fluchicnd in Reihe angeordnet. Die einzel- 
nen Vorhange 3, die durch die Rndlosfonnkorper gcbildei 
werden. liegen nunmehr nebeneinander. Dabei kann jeweils 5 
ein Extrusionskopf 2 eincn oder niehrcrc Vorhange 2 bilden. 

Enisprcchend isl Icdiglich eine einzige Umlcnkcinrich- 
lung 7 vorgesehen, die parallel zu den Exirusionskopfen 2 
vcrlaufi. Auch bcim Ausfiihrungsbeispiel dcr Fig. 2 werden 
die Endlosformkorper in Exlrusionrichtung ersl hinlcr der 10 
Umlenkeinrichtung 2 auf ini wesentliehen einen Punkl zu- 
sammcngefuhrt und als Vorhang umgelenkl. 

Bei der Spinnanlage 1 der Fig. 2 verlaufcn die Achsen der 
Umlenkeinrichiung 7 und der Sammeleinrichlungen 8 senk- 
rechl zueinander. Die Sammeleinrichlungen 8 sind bei der 15 
Spinnanlage der Fig. 2 identisch denen der Spinnanlage der 
Fig. 1 , jedem Vorhang 3 isl eine Sammeleinrichlung zuge- 
ordnci. die den Vorhang auf im wcscnllichcn eincn Punkt 
zusammenfuhrt und als Endlosfonnkorperbundel weiterlei- 
tct. Die Endlosfonnkorperbundel 9a samtlicher Vorhange 20 
werden von den Sammeleinrichlungen zu einem einzigen 
Bundel 9b vcrcint. 

Die Spinnanlage der Fig. 2 ist auf zwei Arlen erweiierbar: 
Zunachsl einmal kann parallel zu der bestehenden Reihe 
von Exirusionskopfen 2 eine zweile, drilie ele. Reihe von 25 
Exirusionskopfen 2a mil einer eigenen Umlenkeinrichiung 
7b hinzugefiigi werden. Je nach Lange der Sammeleinrich- 
iungen 8 Konnen dann auf einer Sammeleinrichlung jeweils 
zwei Vorhange zu je zwei Bundeln oder zu einem gerneinsa- 
men Bundel vereinl werden. 30 

Dann kann die Exlrusionsvorrichlung der Fig. 2 auch 
durch Anfugen eines weiieren Extrusionskopfes 2 an die be- 
reits vorhandene Reihe von Extrusionskopfen und durch 
Anfugen einer Verlangerung an die Umlenkeinrichiung 7 
und durch eine weiiere Sammeleinrichlung 8 erweitert wer- 35 
den. Wie beim Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 kann dabei 
der Extrusion skopf 2 mit der Verlangerung der Umlenkein- 
richiung und mil der zusatzlichen Sammeleinrichlung als 
Erweiierungseinheil ausgestaltel sein. 

40 

Palentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Endlosformkorpers 
aus einer Extrusionslosung, insbesondere aus einer Ex- 
trusionslosung enthaltend Wasser, Cellulose und tertia- 45 
res Aminoxid, umfassend folgende Verfahrensschritte: 

- Zufiihren der Extrusionslosung zu einer Mehr- 
zahl von im wesentliehen reihenformig angeord- 
neten Extrusionsoffnungen; 

- Ex trudieren der Extrusionslosung durch jeweils 50 
eine Exlrusionsoffnung zu einem Endlosformkor- 
per; 

- Urn lei ten der Endlosformkorper durch minde- 
slens eine Umlenkvorrichtung, 

gekennzeiclinet durch folgende Verfahrensschritte: 55 

- Bilden eines im wesentliehen ebenen Vorhangs 
(3) durch die einzelnen Endlosformkorper; und 

- Umleiten des Vorhangs (3) durch die Umlenk- 
einrichtung (7). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch 60 
folgenden Verfahren sschritt: 

- Eintauchen des Vbrhangs (3) in ein Fallbad (5). 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
folgenden Verfahrensschritt: 

- Umlcnkcn des Vorhangs (3) im Fallbad (5) 65 
durch die Umlenkeinrichtung (7). 

4. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, gekennzeichnet durch folgenden Verfahrens- 
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sen rill: 

- Zusan mien fiihrcn des Vorhangs (3) aus einzel- 
nen Endlosformkorpem auf im wcsenl lichen ei- 
nen Punkl durch mindeslens eine Sammeleinrich- 
lung («). 

5. Verfahren nach einem der oben genannicn Ansprii- 
che, gekennzeichnel durch folgenden Verfahrens- 
schrili: 

- Gleichzeiiiges Erzcugen einer Vielzahl von 
Vorhangen (3). 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnel durch 
folgenden Verfahrensschriil: 

- Gleichzeiiiges Umlcnkcn der Vielzahl von Vor- 
hangen (3) durch mindeslens eine Umlenkeinrich- 
iung (7). 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeichnel 
durch folgenden Verfahrensschriil: 
- Zusam men fiihrcn zumindcsl cincr Tcilmcngc dcr 
Vielzahl von Vorhangen (3) auf im wesentliehen einen 
Punkl zur Bildung eines Faserbundels (9a). 

8. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens- 
schrilie: 

- Durchleiten des extrudierten Endlosformkor- 
pers durch einen Luflspali (4); 

- Versirecken des exirudierten Endlosformkor- 
pers im Luftspalt (4). 

9. Verfahren nach Anspruch 8. gekennzeichnet durch 
folgenden Verfahrensschritt: 

- Zufiihren einer Luftstromung im Luftspalt (4) 
entweder in Extrusionsrichlung oder quer zur Ex- 
irusionsrichtung. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Endlosformkor- 
pem aus einer Extrusionslosung, insbesondere aus ei- 
ner Extrusionslosung enthaltend Wasser, Cellulose und 
tertiares Aminoxid, mit einem Exirusionskopf, der eine 
Vielzahl von im wesentliehen reihenformig angeordne- 
ten Extrusionsoffnungen aufweist, wobei die Extrusi- 
onslosung im Betrieb jeweils durch die Extrusionsoff- 
nungen zu einem Endlosformkorper extrudierbar sind, 
und mit einer Umlenkeinrichtung, durch die im Betrieb 
die exirudierten Endlosformkorper umgelenkt sind, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Endlosformkorper auf- 
grund der Anordnung der Extrusionsoffnungen einen 
Vorhang (3) bilden, und dass die Endlosformkorper 
von der Umlenkeinrichtung (7) in Form eines Vorhangs 
(3) umgelenkt sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnel, dass die Umlenkeinrichtung (7) in einem 
Fallbad (5) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass in Extrusionsrichlung nach der 
Umlenkeinrichtung (7) eine Sammeleinrichtung (8) 
vorgesehen ist, wobei der Vorhang (3) durch die Sam- 
meleinrichtung (8) auf im wesentliehen einen Punkt 
zusammengefuhrt ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Sammeleinrichtung 
(8) auBerhalb des Fallbades (5) angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine 
Vielzahl von Extrusionskopfen (2) aufweist, aus denen 
im Betrieb jeweils zumindest ein Vorhang (3) aus End- 
losformkorpem austritt. 

15. Vorrichtung nach einem dcr Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Extrusionskopfe (2) 
mit ihrer Reihenrichtung der Extrusionsoffnungen im 
wesentliehen parallel zueinander ausgerichtet sind. 
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16. Vorrichiung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnei. dass von einem Exlrusionskopf (2) im Be- 
irieb nichrcre Vorhange (3) gebildet sind. 

17. Vorrichiung nach einem der Anspruche 15oder 16, 
dadurch gekennzeichnei, dass mehrere Extrusions- 5 
kopfe (2) vorzugsweise nriteinander fluchtend in Reihe 
angeordnci sind. 

18. Vorrichiung nach einem der Anspruche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnei, dass durch die Umlenkein- 
richiung (7) cine Viclzahl von Vorhangen (3) unigelei- 10 
tel ist. 

19. Vorrichiung nach einem der Anspruche 10 bis 18. 
dadurch gekennzeichnei, dass die Umlenkeinrichtung 
(7) als Unilenkrolle im wesenllichen kreiszylindrisch 
ausgebildel ist. 15 

20. Vorrichiung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass die Achse der Unilenkrolle (7) entweder 
im wcscnilichcn parallel odcr im wesentlichen qucr zur 
Reihenrichlung der ExlrusionsofThungen verlauft. 

21. Vorrichiung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 20 
gckcnnzcichnct, dass die Achscn der Umlenkeinrich- 
tung (7) und der Sanuneleinrichlung (8) hohenversetzi 
angeordnet sind. 

22. Vorrichiung nach einem der Anspruche 10 bis 21, 
dadurch gekennzeichnei, dass jeder Vorhang (3) einer 25 
Umlenkeinrichtung (7) zugeordnei ist. 

23. Vorrichiung nach einem der Anspruche 10 bis 22, 
dadurch gekennzeichnei. dass jede Umlenkeinrichtung 
(7) einer Sammeleinrichtung (8) zugeordnet ist. 

24. Vorrichiung nach einem der Anspruche 10 bis 23, 30 
dadurch gekennzeichnei, dass die Vorrichiung (1) mo- 
dular aufgebaut isl und Aufnahmeeinrichtungen auf- 
weist, in welche zumindesl ein Exlrusionskopf (2) und/ 
oder mindestens eine Umlenkeinrichtung (7) und/oder 
mindestens eine Sammclcinrichiung (8) losbar einsetz- 35 
bar sind. 

25. Vorrichiung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
/.eichnet. dass zur Erweilerung der Vorrichtung (1) 
mindestens ein Exlrusionskopf (2) und eine Umlenk- 
einrichtung (7) zu einer an der Vorrichiung (1) anbring- 40 
baren Erweiterungseinheit vercint sind. 
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